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® Verfahren zum PrQfen eines Fadenansetzers an einem Offenend-Spinnaggregat 

@ Wahrend eines Anspinnvorganges an einem Offenend- 
Spinnaggregat wird der Fadenansetzer hinsichtlich unzu- 
lassiger Masseschwankungen gepruft. Dies geschieht 
durch Vergieichen eines auf eine Auflaufspule des betref- 
fenden Offenend-Spinnaggregates aufgewickelten nor- 
mal gesponnenen Fadenstuckes mit einem den Fadenan- 
setzer enthaltenden Fadenstuck. Ein den Anspinnvorgang 
durchfuh render Anspinnwagen enthalt einen Ansetzer- 
prufer, der zunachst kalibriert wird. Hlerzu wird ein nor- 
mal gesponnenes Fadenstuck in bezug auf seine durch- 
schnittifche Fadenstarke vermessen und dabei der Anset- 
zerprufer kalibriert. Danach wird der Fadenansetzer ver- 
messen. Bei dieser Methods haben sowohl das normal 
gesponnene Fadenstuck als auch der Fadenansetzer giei- 
che Bedingungen, namlich gleiche Laufrichtung, gleiche 
Fadenspannung und gleiche Transportgeschwfndigkeit. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zurn Prufen eines Fa- 
denansetzers hinsichtlich unzulassiger Massesch wankungen 
wahrend dees Anspinnvorganges an einem Offenend- 
Spinnaggregat, welches eine Auflaufspule enthalt, von der 
ein Anspinnfaden abgewickelt und ein normal gesponnenes 
Fadenstuck des Anspinnfadens in bezug auf seine durch- 
schrrittliche Fadenstaike mittels eines an einem Anspinnwa- 
gen angeordneten Ansetzerpriifers vermes sen und nrit dem 
Fadenansetzer veiglichen wird. 

Bei einem Verfahren dieser Art (EP 101 067 Bl) ist es be- 
kann^ beim Abwickeln des anzuspinnenden Fadens ein nor- 
mal gesponnenes Fadenstuck, also vor dem eigentlichen 
Ansetzen, zu vermessen und das Resultat abzuspeichem* 
Nach dem Anspinnen wird auch der Fadenansetzer vermes- 
sen und mit dem zuvor abgespeicherten Wert vergtichen. 
Bei Toleranzuberschreitung wird der Fadenansetzer heraus- 
getrennt, und der Anspinnversuch wild wiederholt. Dieses 
Verfahren, furbeide VergleichswerteFadenstiicke derselben 
Auflaufspule zu nehmen, ist sicherlich vorteilhaft gegeniiber 
den in der Praxis angewandten \ferfahren, bei welchen die 
Vergleichswerte von vomherein im Ansetzerprufer pro- 
grammiert sind und bei denen somit Toleranzab weichungen 
an den einzelnen Auflaufspulen unberiicksichtigt bleiben. 
Nachteilig an dem eingangs genannten bekannten Verfahren 
ist jedoch, daB das normal gesponnene Fadenstuck vor dem 
Anspinnen gemessen wird und daB folglich bei den Ver- 
gleichsmessungen unterschiedliche Fadenlaufrichtungen 
sowie unterschiedliche Fadenspannungen und Fadenge- 
schwindigkeiten vorliegen. Solch unterschiedliche Priifbe- 
dingungen konnen jedoch das MeBergebnis verfalschen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die \fer- 
gleichsmessungen sowohl des normal gesponnenen Faden- 
stucks als auch des Fadenansetzers jeweils erst nach dem 
Anspinnen vorzunehmen, damit zumindest die Fadenlauf- 
richtungen und nach Moglichkeit auch die Fadenspannun- 
gen und Fadengeschwindigkeiten gleich sind. 

Die Aufgabe wird dadurch gelost, daB das normal ge- 
sponnene Fadenstuck nach erfolgtem Fadenansetzen ver- 
messen und dabei der Ansetzerprufer kalibriert wird. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren hegen beim Mes- 
sen des normal gesponnenen Fadenstucks und des Fadenan- 
setzers nicht nur gleiche Laufhchtungen vor, sondern wegen 
der durch die Wirtschaftlichkeit erzwungenen kurzen Takt- 
zeiten bei einem Anspinnvorgang liegt das normal gespon- 
nene Fadenstuck zwangslaufig in unmittelbarer Nahe des 
Fadenansetzers. Damit sind auch die Fadenspannungen und 
die Fadengeschwindigkeiten im normal gesponnenen Fa- 
denstiick und im Fadenansetzer wenigstens annahemd 
gleich. Da der Ansetzerprufer jeweils durch das normal ge- 
sponnene Fadenstuck kalibriert wird, wird auch den tole- 
ranzbedingten Unterschieden hinsichtlich der Spinnbedin- 
gungen an den einzelnen Offenend-Spinnaggregaten Rech- 
nung getragen. Der Vergleich erfolgt also nicht mit einem 
idealisierten Vergleichswert, sondern mit einem praxisge- 
rechten Wert. 

Obwohl es grundsatzlich moglich ist, das Kalibrieren 
nach dem Vermessen des Fadenansetzers vorzunehmen, 
namlich durch Vermessen eines normal gesponnenen Faden- 
stucks, welches dem Fadenansetzer nachfolgt, ist es aus 
Griinden kurzer Taktzeiten und somit der Wirtschaftlichkeit 
vorteilhaft, daB der Fadenansetzer nach dem Kalibrieren des 
Ansetzerpriifers vermessen wird. Nach dem Anspinnen wird 
also, bevor der Fadenansetzer den Anspinnpriifer passiert 
hat, eine bestimmte Lange des normal ersponnenen Fadens 
durch den Ansetzerprufer gezogen. Dieses Fadenstuck wird 
zur Kalibrierung benutzt. 



Die Praxis hat gezeigt, daB fur den Fadenansetzer Masse- 
schwankungen von etwa ± 30%, bezogen auf die durch- 
schnittliche Fadenstarke des normal gesponnenen Faden- 
stucks, zugelassen werden konnen. Somit wird vorteilhaft 
5 erst bei Oberschreiten dieser Toleranzgrenzen der Anspinn- 
vorgang unterbrochen und gegebenenfalls wiederholt Aus 
den relativ groBen Toleranzgrenzen ergibt sich, daB die ge- 
forderte Genauigkeit an den Ansetzerprufer nicht allzu hoch 
zu sein braucht 

10 Aus den genannten Griinden ist es moglich, daB die Fa- 
denstarke des normal gesponnenen Fadenstucks und des Fa- 
denansetzers mechardsch abgetastet werden konnen. Dies 
erfordert einen deutlich geringeren Aufwand, als dies bei 
den heute allgemein iiblichen Ansetzerpriifern der Fall ist, 

15 die von den hochentwickelten normalen Fadenreinigern ab- 
gewandelt sind. 

Das mechanische Abtasten geschieht zweckmaBiger- 
weise so, daB die Abstandsanderung eines mechanischen 
Sensors zu einer Fadenauflageflache festgestellt wird. Die 

20 Art der Messung ist hierbei von sekundarer Bedeutung. Es 
kann beispielsweise eine kapazitive oder induktive Ab- 
standsmessung vorgenommen werden. Alternativ konnen 
Spannungsveranderungen am Sensor registriert werden, bei- 
spielsweise uber DehnmeBstreifen. 

25 Fur das erfindungsgemaBe Verfahren kann ein Ansetzer- 
prufer verwendet werden, der vorteilhaft gegebenenfalls 
auch unabhangig von dem Verfahren eingesetzt werden 
konnte. Ein solcher Ansetzerprufer enthalt eine auf den uber 
eine Grundplatte laufenden Faden driickende Blattfeder, der 

30 eine die Bewegungen der Blattfeder registrierende Aus- 
werteeinrichtung zugeordnet ist. Uber eine soiche Blattfe- 
der, die auf den laufenden Faden driickt, konnen die Dicken- 
sch wankungen des Fadens abgefuhlt werden. Derjenige Ab- 
stand, der den Vergleichswert mit dem Fadenansetzer bilden 

35 soil, wird dabei erst nach dem Anspinnen festgelegt. 

Zwar ist es durch die DE 25 28 290 C3 bekannt, Faden- 
fiihler in Form einer Biegefeder auszubilden, jedoch wurden 
die bekannten Fadenfuhler nicht als Ansetzerprufer, sondern 
nur als normale Fadenwachter verwendet. Auch hinsichtlich 

40 der Funktion unterscheidet sich die bekannte Biegefeder, da 
namlich Dick- oder Dunnstellen indirekt durch \ferandem 
der Fadenspannungen, welche die Biegefeder unterschied- 
lich stark auslenken, festgestellt werden. Der bekannte Fa- 
denfuhler setzt daher zwingend eine Umlenkstelle voraus. 

45 Zur praktischen Handhabung ist die Blattfeder zum seitli- 
chen Einfuhren des laufenden Fadens von der Grundplatte 
abhebbar. Dies ist uber den Anspinnwagen leicht steuerbar. 

Weitere Vorteile und Merkrnale der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines Ausfuh- 

50 rungsbeispiels. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Anspinnvor- 
ganges an einem Offenend-Spinnaggregat mittels eines An- 
spinnwagens, 

55 Fng. 2 in stark vergroBerter Darstellung den beim Anspin- 
nen verwendeten Ansetzerprufer. 

Das in Fig* 1 teilweise im Schnitt dargestellte Offenend- 
Spinnaggregat 1 ist eines von vielen Gffenend-Spinnaggre- 
gaten, die in einer Ofifenend-Spinnmaschine in einer Reihe 

60 nebeneinander angeordnet sind Jedes Offenend-Spinnag- 
gregat 1 enthalt einen Spinnrotor 2, der bei Betrieb in einer 
Unterdruckkammer 3 umlauft, die iiber eine Unterdrucklei- 
tung 4 an eine nicht dargestellte Unterdruckquelle ange- 
schlossen ist. Der Spinnrotor 2 enthalt einen Schaft 5, der 

65 auBerhalb der Unterdruckkammer 3 in nicht dargestellter 
Weise gelagert und angetrieben ist. 

Auf seiner der Bedienungsseite zugewandten Seite sind 
der Spinnrotor 2 und die Unterdruckkammer 3 durch ein 
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deckel artiges Schwenkgehause 6 abgedeckt, welches zu 
Wartungszwecken vom Bereich des Spinnrotors 2 wegbe- 
wegbar ist Das Schwenkgehause 6 tragt einen Faserzufuhr- 
kanal 7, Obex den die zu verspinnenden Einzelfasern dem 
Spinrunotor 2 zugefuhrt werden, sowie einen Fadenabzugs- 
kanal 8, durch den der eisponnene Faden 9 abgezogen wind 
Der Faden 9 ist in Fig. 1 in seinem betriebsmaBigen Faden- 
lauf gepunktet dargestellt 

Dem Abzug des ersponnenen Fadens 9 client ein Abzugs- 
walzenpaar W, welches dem Offenend-Spinnaggregat 1 zu- 
geordnet und an der Offenend-SpkmirtascMne angebracht 
ist. Das Abzugswalzenpaar HO enthalt einen in Maschinen- 
langsrichtung duichlaufenden angetriebenen Unteizyiinder 
11 sowie pro Offenend-Spinnaggregat 1 eine fedemd ange- 
driickte Druckwalze 12. 

Vom Abzugswalzenpaar 10 lauft bei Betrieb der Faden 9 
in Transportrichtung A zu einer Spuleinrichtung 13, die 
ebenfalls dem Offenend-Spinnaggregat 1 zugeordnet und an 
der Offenend-Spinnmaschine angebracht ist Die Spulein- 
richtung 13 enthalt eine Wickelwalze 14, die auf einem in 
Maschinenlangsrichtung durchlaufenden angetriebenen 
Wickelzylinder 15 angeordnet ist Die Spuleinrichtung 13 
dient dem Aufwickeln einer als Kreuzspule hergestellten 
Auflauf spule 16, die in F5g* 1 in einer von ihrer Wickelwalze 
141 abgehobenen Stellung dargestellt ist und die bei Betrieb 
eine strichpunktiert dargestellte Position 16' einnimmt und 
von der Wickelwalze 14 durch Friktion angetrieben ist. Die 
Auflaufspule 1$ ist in einem Spulenrahmen 17 gehalten, der 
urn eine maschinenfeste Schwenkachse 18 verschwenkbar 
ist, wobei er sich mit zunehmender Spulenfulle von der 
Wickelwalze 14 hinwegbewegt. Bei Betrieb nimmt der Spu- 
lenrahmen 17 die strichpunktiert dargestellte Position IT 
ein, in welcher die Auflaufspule 16 auf ihrer Wickelwalze 
14 aufliegt Mit durchgezogenen Linien ist der Spulenrah- 
men 17 in einer angehobenen Stellung gezeichnet. Dem 
Haltem der die Auflaufspule 16 tragenden Spulenhulse die- 
nen zwei Spulentelier 19, die jeweils stirnseitig die Spulen- 
hulse zwischen sich einklemmen. 

Zur Spuleinrichtung 13 gehoren noch eine in Maschinen- 
langsrichtung verlaufende Umlenkschiene 20 fur den er- 
sponnenen Faden 9 sowie pro Spinnstelle ein Changierfa- 
denfuhrer 21 zum Verlegen des Fadens 9 auf der Auflauf- 
spule 16. Weitere, dem Offenend-Spinnaggregat 1 zugeho- 
rige Funktionselemente wie Fadenwachter usw. sind in der 
Zeichnung nicht dargestellt 

Bei Betrieb kann es vorkommen, daB der ersponnene Fa- 
den 9, aus welchen Griinden auch immer, bricht Im Falle ei- 
nes Fadenbruches wird der Betrieb des Offenend-Spinnag- 
gregates 1 unterbrochen, indem beispielsweise die Zufuhr 
von zu verspinnenden Einzelfasern durch den Faserzufuhr- 
kanal 7 hindurch in bekannter Weise unterbunden wird. Ein 
Fadenbruch muB dann behoben werden, indem der gebro- 
chene, auf die Auflaufspule 16 aufgelaufene Faden 9 abge- 
wickelt und angesponnen 7 d. h. zum Spinnrotor 2 zuriickge- 
fuhrt wird. 

Ein Fadenbruch kann auch ganz gezielt praventiv erfol- 
gen, beispielsweise um von Zeit zu Zeit den Spinnrotor 2 
oder andeie Funktionselemente des Offenend-Spinnaggie- 
gates 1 zu reinigen, damit die Fadenqualitat nicht im Laufe 
der Zeit beeintrachtigt wird. Auch ein praventiv herbeige- 
fuhrter Fadenbruch muB durch Anspinnen beseitigt werden. 

Dem Anspinnen dient ein Anspinnwagen 22, der nur 
schematisch teil weise dargestellt ist und der an wenigstens 
einer Maschinenseite an alien Offenend-Spinnaggregaten 1 
der Offenend-Spinnmaschine entlangfahrt. Er ist mit Funk- 
tionselementen versehen, mit denen ein Fadenbruch auto- 
matisch behoben werden kann. Die fur die vorliegende Er- 
findung wichtigen Funktionselemente werden nachfolgend 



kurz erlautert 

Der Anspinnwagen 22 enthalt eine Hilfswickeiwalze 23, 
die bei Bedarf einer Auflaufspule 16 eines wartungsbedurf- 
tigen Offenend-Spinnaggregates 1 zugestellt werden kann. 
5 Dadurch laBt sich die betreffende Auflaufspule 16 von ihrer 
Wickelwalze 14 abheben und stiUsetzen. Die Hilfs wickel- 
walze 23 ist in beiden Drehrichtungen durch einen nicht dar- 
gestellten Antrieb des Anspinnwagens 22 antreibban Sie ist 
auf einem Zustellhebel 241 angeordnet, der um eine 
10 Schwenkachse 25 des Anspinnwagens 22 verschwenkbar 
ist Der Antrieb hierfur ist nicht dargestellt So kann der Zu- 
stellhebel 24 in eine nicht aktive Fosition M verschwenkt 
werden, welche strichpunktiert dargestellt ist und in der die 
Hilfswickeiwalze 23 eine strichpunktiert dargestellte, nicht 
15 aktive Position 23* einnimmt Der ebenfalls strichpunktiert 
dargestellte Schwenkradius ist mit 26 bezeichnet 

Der Anspinnwagen 22 enthalt ferner eine Saugdiise 27, 
die ebenfalls rnittels nicht dargestellter Antriebselemente 
um eine Schwenkachse 29 verschwenkbar ist Der Schwen- 
20 kradius der Saugmundung 28 der Saugdiise 27 ist mit 30 be- 
zeichnet Die Saugdiise 27 kann der abgehobenen Auflauf- 
spule 16 in eine strichpunktiert dargestellte Position 2T zu- 
gestellt werden, in welcher die Saugmundung 28 eine der 
Auflaufspule 16 benachbarte Position 28* einnimmt. Da- 
25 durch laBt sich ein gebrochenes, auf der Auflaufspule 16 be- 
findliches Fadenende ansaugen, wobei durch einen in Ab- 
wickelrichtung laufenden Antrieb die Hilfswickeiwalze 23 
die Auflaufspule 16 so antreibt, daB der aufgelaufene Faden 
abgewickeit wild und in die Saugdiise 27 gelangen kann. 
30 Wenn anschlieBend die Saugdiise 27 eine mit durchgezoge- 
nen Linien gezeichnete Position einnimmt, ; erstreckt sich der 
aufgefundene gebrochene Faden zwischen der Auflaufspule 
16 und der mit durchgezogenen Linien dargestellten Saug- 
mundung 28. Das hierbei angesaugte Fadenstuck 31 ist mit 
35 einer gepunkteten Linie angedeutet 

Der Anspinnwagen 22 enthalt ferner einen Fadenzubrin- 
ger 32, der in eine Position 32' in den Bereich der Saugmun- 
dung 28 uberfuhrbar ist Hierfur ist der Fadenzubringer 32 
auf einem Schwenkhebel 33 angeordnet, der rnittels nicht 
40 dargestellter Antriebselemente um eine Schwenkachse 34 
verschwenkbar ist Der Schwenkhebel 33 kann dabei zwi- 
schen einer mit durchgezogenen linien dargestellten Posi- 
tion und einer mit strichpunktierten Linien dargestellten Po- 
sition 33' verschwenkt weiden. Der Schwenkradius des Fa- 
45 denzubringers 32 ist mit 35 bezeichnet 

Der Fadenzubringer 32 besitzt ein aus zwei Hilfsabzugs- 
walzen 36 und 37 bestehendes Hilf sabzugswalzenpaar, wel- 
ches ebenfalls in beiden Drehrichtungen antieibbar ist Die- 
ses Hilf sabzugswalzenpaar 36, 37 laBt sich mit nicht darge- 
50 stellten Antriebselementen in eine geoffhete und eine ge- 
schlossene Stellung iiberfuhien. Mit strichpunktierten Li- 
nien ist eine gedfihete Position 36', 37 des Hilfsabzugswal- 
zenpaares 36, 37 dargestellt, wie es im Bereich der Saug- 
miindung 23 das angesaugte Fadenstuck 31 erfassen und da- 
55 nach zwischen sich einklemmen kann. Der Fadenzubringer 
32 dient also dazu, das von der Saugdiise 27 angesaugte, 
noch mit der Auflaufspule 16 verbundene Fadenstuck 31 im 
Bereich der Saugmundung 28 zu erfassen und dem Bereich 
der Mundung des Fadenabzugskanals 8 zuzufiihren. 
60 Im Innern der Saugdiise 27, in der Nahe der Saugmun- 
dung 28, befindet sich eine Schneideinrichtung 33, die das 
angesaugte Fadenstuck 31 durchtrennt, sobald es von den 
Hilfs abzugswalzen 36, 37 geklemmt gehalten ist Dadurch 
entsteht ein Anspinnfaden 39, der zur Mundung des Faden- 
65 abzugskanals 8 uberfuhrt und zum Spinnrotor 2 zuriJckge- 
fuhrt werden kann. 

Wahrend des Zuruckfuhrens des Anspinnf adens 39 in den 
Spinnrotor 2 laufen sowohl die Hilfswickeiwalze 23 als 
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auch jdas Hilfsabzugswalzenpaar 36, 37 in Abwickelrich- 
tung. Der in der Unterdruckkammo: 3 vorhandene Unter- 
druck unterstiitzt dabei das Zuruckfuhren des Anspinnfa- 
deos 39, welcher angesaugt wird 

Das anschlieBende Anspinnen, wozu noch weitere, nicht 
dargestellte Funkn'onselemente des Anspinn wagens 22 er- 
forderlich sind, wird hier nicht eriautert, da der Anspinn vor- 
gang als solcher dem Fachmann bekannt ist Der angespon- 
nene Faden wird nach erfolgtem Anspinnen vom Hilfsab- 
zugswalzenpaar 36, 37 und von der Hilfswickelwalze 23 in 
Transportrichtung C aus dem Spirinrotor 2 abgezogen und 
wieder der Auflaufspule 16 zugefuhrt. Dabei wird der lau- 
fende Faden 41, der noch in den Anspinnwagen 22 hinein 
ausgelenkt ist, also nicht mit seiner Betriebsposition iden- 
tisch ist, uber eine im Anspinnwagen 22 befindliche Faden- 
leitrolle 40 gelegt, die in Ubeigaberichtung B bewegbar ist 
und die den angesponnenen laufenden Faden 41 wieder in 
seine gepunktet dargestellte Betriebsposition 9 uberfuhren 
kann. 

Unter zusatzlicher Bezugnahme auf die Fig. 2, welche 
stark vergroBert dargestellt ist, wird nun auf den eigentli- 
chen Bereich der Fadenanspinnsteile, den sogenannten Fa- 
denansetzer 42, naher eingegangen. Der Fadenansetzer 42 
enthalt in aller Regel wenigstens eine Dickstelle und wenig- 
stens eine Diinnstelle, die aber normalerweise toleriert wer- 
den konnen. 

Man erkennt in Fig. 2 den bereits beschriebenen Fadenzu- 
bringer 32, die nach dem Anspinnen in Drehrichtungen D 
und E angetriebenen Hilfsabzugswalzen 36 und 37 sowie 
den in Transportrichtung C laufenden und der Auflaufspule 
16 zugefuhrten Faden 41. Mit dem Doppelpfeil F-G ist ar> 
gedeutet, daB die Hilfsabzugswalzen 36, 37 bei Bedarf ge- 
offnet und geschlossen werden konnen, urn bei spiels weise 
den Anspinnfaden 39 von der Saugmiindung 28 abzuholen. 

Bisweilen kommt es vor, daB der Fadenansetzer 42 Dick- 
stellen oder Dunnstellen enthalt, die nicht mehr innerhalb 
der fur die Weiterverarbeitung tolerierbaren Grenzen liegt. 
Aus diesem Grund enthalt der Anspinnwagen 22 einen so- 
genannten AnsetzerprQfer 43, der uber eine elektrische Lei- 
tung 44 mit einer ebenfalls im Anspinnwagen 22 befindli- 
chen Auswerteeinrichtung 45 verbunden ist. 

Der Ansetzerprufer 43 dient dazu, den Fadenansetzer 42 
hinsichtlich etwaiger Masseschwankungen mit einem nor- 
mal gesponnenen Fadenstuck 46 des neu angesponnenen 
Fadens zu vergleichen. Der Fadenansetzer 42 enthalt hierzu 
einen Sensor 47, der im wesentlichen eine einseitig einge- 
spannte Blattfeder 50 und eine Grundplatte 48 aufweist. Die 
Grundplatte 48 ist mit einer Fadenauflageflache 49 verse- 
hen, liber die der Faden 41 lauft, solange er noch im An- 
spinnwagen 22 ausgelenkt ist Die an einer Einspannstelle 

51 des Fadenzubringers 32 eingespannte Blattfeder 50 liegt 
mit einem freien Ende 52 auf dem laufenden Faden 41 auf. 
Mittels eines Tasters 54 eines nur schematisch dargestellte n 
MeBkopfes 53 wird der jeweilige Abstand des freien Endes 

52 der Blattfeder 50 von der Fadenauflageflache 49 ermittelt 
und der Auswerteeinrichtung 55 mitgeteilt. Die Bewegungs- 
richtungen des Tasters 54 sind mit dem Doppelpfeil H und K 
angedeutet. 

Darnit der Ansetzerprufer 43 dem laufenden Faden 41 
seitlich zugestellt werden kann, ist er mit einer Abhebeein- 
richtung 55 verbunden, die einen die Blattfeder 50 von der 
Grundplatte 48 abhebenden StoBel 56 enthalt Die Abhebe- 
reinrichtung 55 kann beispielsweise als Hubkolbenmagnet 
ausgebildet sein, durch den der StoBel 56 entsprechend den 
Pfeilrichtungen L und M bewegbar ist 

Wenn, wie in Fig. 2 dargestellt, der Sensor 47 direkt am 
Fadenzubringer 32 angebracht ist, wird die Blattfeder 50 be- 
reits von der Fadenauflageflache 49 abgehoben, wenn der 



Anspinnfaden 39 im Bereich der Saugmundung 28 in das 
Hilfsabzugswalzenpaar 36, 37 eingelegt winl Der Anspinn- 
faden 39 wird bereits dann auch in den Sensor 47 eingelegt 
Das Prufen des Fadenansetzers 42 erfolgt dadurch, daB 
5 die Masseunterschiede z wise hen einem normal gesponne- 
nen Fadenstuck 46 und den Fadenansetzer 42 verg lichen 
werden. Dabei ist es erflndungsgemaB wichtig, daB sich das 
normal gesponnene Fadenstuck 46 in unmittelbarer Nahe 
des Fadenansetzers 42 befindet und daB die Pruning nach er- 

10 folgtem Anspinnvorgang erfolgt, wenn also das Fadenstuck 
46 und der Fadenansetzer 42 die gleiche Transportrichtung 
C und moglichst auch die gleiche Fadenspannung und die 
gleiche Fadengeschwindigkeit haben. Es soil also nicht die 
Masse des Fadenansetzers 42 mit einem Fadenstuck beim 

t5 Abwickeln von der Auflaufspule 16 oder mit irgendwelchen 
zuvor programmierten Werten verglichen werden. 

ErflndungsgemaB wird das normal gesponnene Faden- 
stuck 46 nach erfolgtem Fadenansetzen vermessen, wobei 
jetzt erst der AnsetzerprQfer 43 kalibriert, also geeicht wird 

20 Dadurch konnen den jeweiligen Toleranzen in den Spinnbe- 
dingungen an dem betreffenden gewarteten Offenend- 
Spinnaggregat 1 Rechnung getragen werden. Diese Spinn- 
bedingungen konnen ja geringfiigig, wenn auch innerhalb 
eng festgelegter Toleranzen, voneinander abweichen. Es ist 

25 sornit wichtig, daB der Fadenansetzer 42 an einer gewarteten 
Spinnstelle tatsachlich auch mit dem an derselben Spinn- 
stelle ersponnenen Fadenstuck 46 verglichen wird, und zwar 
bei denselben Iransportrichtungen C. 

Aufgrund der Verhaltnisse im Anspinnwagen 22 beim 

30 Wieder ab ziehen des Fadens 411 kann der Bereich, in wel- 
chem der Fadenansetzer 42 zu erwarten ist, genau definiert 
werden. Die Masseschwankung zwischen dem Fadenanset- 
zer 42 und dem normal gesponnenen Fadenstuck 46 kann in 
einem relativ groBen Bereich toleriert werden. Ein Fadenan- 
setzer 42 kann noch akzeptiert werden, wenn seine Masse in 
einem Bereich von ± 30% liegt, bezogen auf das normal er- 
sponnene Fadenstuck 46. Deshalb sind die Genauigkeiten 
fur den Sensor 47 zur Oberpriifung des Fadenansetzers 42 
nicht sehr hoch. Es ist somit nicht erforderlich, die teueren 

40 und aufwendigen, aus normalen Fadenreinigem abgeleiteten 
Ansetzerprufer einzusetzen. 

Nach dem eigentlichen Anspinnen, bevor der Fadenanset- 
zer 42 den Sensor 47 passiert, wird eine bestimmte Lange 
von normal ersponnenem Faden 46 durch den Sensor 47 

45 durchgezogen. Diese Strecke wird zur Kalibrierung des An- 
setzerprufers 43 benutzt Er erfafit eine durchschnittliche 
Starke des normal gesponnenen Fadenstiicks 46 und ver- 
gleicht diese mit der Starke des Fadenansetzers 42. Unter- 
schreitet oder uberschreitet der gemessene Wert eine be- 

50 stimrnte Toieranz, wird der Anspinnvorgang vom Anspinn- 
wagen 22 abgebrochen. 

Die Abstandsveranderung der Blattfeder 50 zur Faden- 
auflageflache 49 der Grundplatte 48 kann entweder kapazi- 
tiv oder induktiv aufgenommen werden. Altemativ ist es 

55 moglich, Spannungsveranderungen in der Blattfeder 50, bei- 
spielsweise uber den DehnmeBstreifen, zu registrieren und 
der Auswerteinrichtung 45 zuzuleiten. 

Patentanspriiche 

60 

1. Verfahren zum Prufen eines Fadenansetzers hin- 
sichtlich unzulassiger Masseschwankungen wahrend 
eines Anspinnvorganges an einem Offenend-Spinnag- 
gregat, welches eine Auflaufspule enthalt, von der ein 
65 Anspinnfaden abgewickelt und ein normal gesponne- 
nes Fadenstuck des Anspinnfadens in bezug auf seine 
durchschnittliche Fadenstarke mittels eines an einem 
Anspinnwagen angeordneten Ansetzerprufers vermes- 



sea und mil dem Fadenansetzer verg lichen wild, da- 
durch gekennzeichnet, daB das normal gesponnene 
Fadenstuck nach erfolgtem Fadenansetzen vermessen 
und dabei der Ansetzerpriifer kalibriert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 5 
net, daB der Fadenansetzer nach dem Kalibrieren des 
Ansetzerpiufers vermessen wiicL 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur den Fadenansetzer Masseschwankun- 
gen von etwa ± 30%, bezpgen auf die durchschnittliche 10 
Fadenstarke des normal gesponnenen Fadenstiicks, zu- 
gelassen werden und daB bei Uberschreiten dieser To- 
leranzgrenzen der Anspinnvorgang unterbrochen wird 

4. Verfahren nach einetn der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Fadenstarke des normal 15 
gesponnenen Fadenstiicks und des Fadenansetzers me- 
chamsch abgetastet wild. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Abstandsanderung eines mechanischen 
Sensors zu einer Fadenauflageflache festgestellt wird. 20 

6. Ansetzerpriifer, insbesondere zum Durchfuhren des 
Verfahrens nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine auf den fiber eine Grundplatte (48) laufenden 
Faden (41) driickende Blatlfeder (50) vorgesehen ist, 
der eine die Bewegungen der Blattfeder (50) registrie- 25 
rende Auswerteeinrichtung (45) zugeoidnet ist 

7. Ansetzerpriifer nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Blattfeder (50) zum seitlichen Ein- 
fuhren des laufenden Fadens (41) von der Grundplatte 
(48) abhebbar ist 30 
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Abstract of DE1 971 6510 

This method tests a unit joining-on thread. It detects unacceptable weight fluctuations caused, when 
making the join, at an open-ended spinning unit. This includes a spool, onto which the joined thread is 
wound. A tester senses the cross-sectional thicknesses of a normal spun thread, comparing it with the 
corresponding section at the join. Novelty lies in observing the normal thread section after joining, to 
calibrate the join tester. Also claimed is the corresponding join tester itself. A leaf spring (50) presses 
on a thread (41 ) over a baseplate (48). A unit registers and evaluates the movements of the leaf spring 
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